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Управление деятельностью предприятия, повышение качества и 
конкурентоспособности продукции стало важной и актуальной проблемой 
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современной рыночной экономики. Предприятия работают с большим 
количеством поставщиков, которые должны обеспечивать высокое качество 
комплектующих частей. 
Приобретение и внедрение измерительной техники должно сопровождаться 
исследованиями конкретных измерительных процессов, чтобы не тратить 
ресурсы на не нужные или не эффективные процессы, в том числе 
измерительные.  
Выбор средств измерений - одна из важнейших задач метрологического 
обеспечения производства. От правильного ее решения зависит качество 
конечной продукции, промежуточного и входного контроля. Из-за наличия 
погрешности измерений часть годных деталей может быть забракована, а часть 
бракованных попадает в годные[1].  
Пригодности данных, полученных в результате измерений, должны 
использовать метод анализа измерительных систем (MSA). MSA представляет 
собой набор экспериментов и статистических методов, адаптированных для 
получения оценок приемлемости результатов измерений. 
MSA (аббревиатура от Measurement System Analysis) - это метод, 
призванный дать заключение относительно приемлемости используемой 
измерительной системы (ИС) через количественное выражение ее 
характеристик. Под измерительными системами понимаются совокупность 
приборов, стандартов, операций, методов, персонала, компьютерных программ, 
окружающей среды, используемых для придания количественных значений 
измеряемым величинам. 
Ниже рассмотрим анализ измерительной системы, производимый 
штангенциркулем.  
Анализ измерительных систем начинается с понимания цели и процесса 
измерения. Все источники хаотичных и недопустимых ошибок должны быть 
устранены. Исследование измерений следует концепциям Деминга:  
• определите значительные источники ошибок и устраните их,  
• позвольте одному или нескольким факторам изменяться;  
• измеряйте несколько раз;  
• анализируйте результаты действий.  
Измерительная система может быть подвержена влиянию различных 
источников изменчивости, поэтому при повторных измерениях одной и той же 
части полученные результаты будут отличаться друг от друга, что обусловлено 
обычными и особыми причинами изменчивости. Влияние различных источников 
изменчивости на измерительную систему должно быть оценено за короткий и 
длительный промежутки времени. 
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В качестве образца было взято комплектующая часть, кронштейна для 
приборов панели.  
Измеряемый параметр - диаметр среднего отверстия ∅8,1 ± 0,5. Измерение 
приводится с помощью штангенциркуля. Необходимое количество измерений 
n=3 в одном цикле измерений.  
Операции, выполняемые инспекторами качества. На электронном 
документе для проверки устанавливается 
верхняя и нижняя граница показателя. 
Поставим экземпляр от показателя 
чертежа, и номер комплектующей части. 
Внесём информацию об измерительном 
приборе. Условно операторов, 
выполняющими операции измерения, 
обозначим буквами А, Б, В. Внесём в 
таблицу показатели измерения.  
Анализ процесса измерения и вывод. 
На второй части электронного документа внесен специальные формулы для 
надзора процесса измерения.  
EV - это разница показателя измерительного прибора, каждого сотрудника 
при проведении измерительного процесса. 
𝐸𝑉 = 𝑅 ∙ 𝐾1 (1) 
R- среднее значение разницы между максимальными и минимальными 
показателями общих измерений каждого оператора. 
К1 - специальный коэффициент для процесса измерения.  
R=0.24K1=0.5907 
𝐸𝑉 = 0.24 ∙ 0.5907 = 0.014 
AV -это разница результатов измерений каждого оператора. 





ХDIFF - разница между самыми большими и самыми маленькими 
показателями средних значений общих измерений каждого оператора.  
К2 - специальный коэффициент для процесса измерения.  
n - количество деталей. 
r - количество попыток.  
ХDIFF=0.008 K2=0.5231 n=10 r=3 
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GRR - означает обобщенности разницы показателя измерительного прибора 
и разницы результатов измерений. 
𝐺𝑅𝑅 = √𝐸𝑉2 + 𝐴𝑉2 (3) 
EV=0.014 AV=0.003  
𝐺𝑅𝑅 = √0.0142 + 0.0032 = 0.014 
 















) ∙ 100 = 8.39 








) ∙ 100 = 1.79  
%GRR - обобщенность разницы показателя измерительного прибора и 








) ∙ 100 = 8.38 
Если показатели %EV, %AV, %GRR ниже 10%, означает, что анализ 
измерительного процесса удовлетворительно. 
Если показатели %EV, %AV, %GRR находятся между 10% и 30%, то анализ 
может быть приемлемым, но с учетом финансовых факторов.  
Если показатели %EV, %AV, %GRR выше 30%, то анализ процесса 
измерения неудовлетворительно.  
Наши показатели %EV=8.39, %AV=1.79, %GRR=8.38. В данном анализе мы 
видели что, показатели %EV, %AV, %GRR ниже 10%. Основываясь на эти 
показатели, мы можем считать, что данная измерительная система работает 
удовлетворительно.  
Конечная цель метрологического обеспечения свести к максимальному 
минимуму вероятность принятия ошибочных решений опираясь на результаты 
измерений, контроля сырья и испытаний, материалов, изделий и процессов. 
Метод MSA позволяет, производит продукт в стандартных размерах. С помощью 
этого метода, мы можем проводит измерительные процессы, без дорогостоящих 
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приборов. При внедрении этого метода в больших предприятиях производства, 
можно обеспечить 100% гарантию на размеров продукции.  
MSA позволяет делать выводы о пригодности измерительных процессов. 
Это даёт возможность совершать коррекционные действия по улучшению 
измерительной системы и, как следствие, гарантировать качество измеряемых 
параметров. 
Таким образом, определяется основные функции и элементы системы 
метрологического обеспечения при проектировании и изготовлении продукции, 
реализация которых способствует достижению главной цели деятельности 
организации в области качества - удовлетворения требований потребителя. 
Предложенный подход позволит обеспечить качественное и эффективное МО 
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